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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(g) Mehrlagiger Verbundkorper 

@ Ein mehrlagiger Verbundkorper aus Thermoplast- 
schlchten und mit thermoplastischem Kunststoff gebun- 
denen Naturfaserschlchten verfugt uber mindestens eine 
Verstarkungseinlage auseinem aus schmelzenden Fasern 
gebildeten offenporigeri Gewebe, das ein- oder beidseitig 
von den schmelzenden thermoplastischen Kunststoffen 
benachbarter Naturfaserschlchten durchdrungen und in 
diese als Bewehrung eingebunden ist. Die Verstarkungs- 
einlage kann jedoch zusatzlich oder auch nur zwischen 
Naturfaser- und reinen Thermoplastschichten oder zwi- 
schen Thermoplastschichten angeordnet sein. Bel einem 
so ausgebildeten Verbundkorper werden insbesondere in 
bezug auf die Biegespannung und Schlagzahigkeit ausge- 
zeichnete Festigkeitseigenschaften erreicht. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betiifft einen mehrlagigen Verbundkorper, 
derdurch Therm oplastsc hi ch ten und mit thermoplastischeni 
Kunstsioff gebundene Naturfaserschichten gebildet ist, zur 5 
Hersiellung von Bauteilen oder Formteilen, insbesondere 
fiir Kraftfahrzeuge. 

Es sind bereits aus Naturfasern, zum Beispiel Jute, Hanf, 
Sisal, Flachs und dgl., oder aus Mischungen aus verschiede- 
nen Naturfasern gebildele Bauteile bekannt. Zur Herstellung lO 
der Bauteile werden den Naturfasern aus thermoplastischem 
Kunststoff bestehende Fasem zugemischt oder die Naturfa- 
sern werden unnnittelbar mit einem thermoplastischen Bin- 
demittel impragniert und zu Fasermatten vorgefornit, die an- 
schlieBend bei einer oberhalb der Schmelztemperatur des 15 
verwendeten Kunststoffs liegenden Formgebungstempera- 
tur durch Verpressen in einem Formwerkzeug in die ge- 
wunschtc Form gcbracht werden. Nach dcm Erkaltcn und 
Erstarren des Kunststoffs steht dann ein starres, festes Bau- 
teil in der entsprechenden dreidimensionalen Form zur Ver- 20 
fugung, 

Aufgrund der geringen Warmebelastbarkeit der Naturfa- 
sern, die bei hohen Temperaturen thermisch geschadigt wer- 
den konnen, werden als Bindemittel in Form der Kunststoff- 
fasem oder der Iiiipragnierung theniioplaslische oder nied- 25 
rigschmelzende duroplastische Kunststoffe, wie Polypropy- 
len, Polyethylen, Ethylenvenylacetat und dgl. eingesetzt, de- 
ren Schmelztemperatur 250°C nicht oder nicht wesendich 
iiberschreiten darf. Die mit einem derartigen Verbundwerk- 
stoff erzielbaren mechanischen Eigenschaften genugen je- 30 
doch oft den an die entsprechenden Bauteile gestellten Fe- 
stigkeiisanforderungen nicht, 

Zur Erhohung der Festigkeit von unter Verwendung von 
Naturfasern heigesteilten Bauteilen und zur Erhohung der 
Formgebungseigenschaften des aus Fasermatten bestehen- 35 
den Ausgangsmaterials wurde mil der DE 44 03 977 Al be- 
reits ein einstuckiger, mehrschichtiger Verbundkorper vor- 
geschlagen, der im wesentlichen durch eine Tragschicht mit 
in diese eingebetteten Naturfasern sowie die Tragschicht 
beidseidg abdeckenden Deckschichten aus thermoplasti- 40 
schem Kunststoff mit in diese eingebundenen Glasfasern 
besteht. Zusatzlich ist dieser aus einzelnen Thermoplast- 
schichten zusammengefugte Mehrschichtkorper an einer 
AuBenseite mit einer Schaumschicht sowie einer Dekor- 
schicht aus einem Gewebe abgedeckt. Mit diesem Aufbau 45 
und dieser Schichtanordnung ist eine innige, einstuckige 
Verbindung zwischen den Schichien und insbesondere eine 
hohe Biegesteifigkeit und Schlagzahigkeit, wie sie gerade 
von Kraftfahrzeugen oftmals gefordert wird, nicht erreich- 
bar. 50 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
unter Verwendung von Naturfasern hergestellten Verbund- 
korper aus Kunststoff so auszubilden, da6 es den an ein aus 
diesem gefertigten Bauteil gestellten mechanischen Eigen- 
schaften, insbesondere in bezug auf die Biegesteifigkeit und 55 
Schlagzahigkeit, gerecht wird, 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe mit einem mehrlagi- 
gen Verbundkorper gemafi dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 gelost, der mindestens eine Verstarkungseinlage 
aus einem offenporigen Gewebe aus Fasem aufweist, das 60 
ein- oder beidseidg von den schmelzenden Kunststoffen be- 
nachbarter Naturfaserschichten und/oder benachbarter 
Thermoplast- und Naturfaserschichten und/oder Thermo- 
plastschichten durchdrungen und in diese als Bewehrung 
cingcbundcn ist. 65 

Der Grundgedanke der Erfindung liegt somit in der An- 
ordnung eines gegenuber dem wahrend der Formgebung 
auf schmelzenden Kunststoff schmelzenden, hochfesten Ge- 



webes, in das der aufgeschmolzene Kunststoff von beiden 
Seiten eindringt. Durch das als Bewehrung wirkende Ge- 
webe werden die Festigkeitseigenschaften wesentlich ver- 
bessert und gleichzeitig wird iiber die Gewebeeinlage eine 
innige Verbindung zwischen benachbarten, aus niedrig- 
schmelzenden Kunststoffen mit oder ohne Naturfasern be- 
stehenden Schichten hergestellt. 

Mit Hilfe der Verstarkungseinlagen aus Gewebe konnen 
somit Verbundkorperbauteile zur Verfugung gestellt wer- 
den, die auf einf ache Weise herstellbar sind und gute mecha- 
nische Eigenschaften, insbesondere eine hohe Biegesteifig- 
keit und Schlagzahigkeit aufweisen. 

Vorteilhafterweise ist die Verstarkungseinlage aus Ge- 
webe jeweils zwischen zwei in thermoplastischem Kunst- 
stoff gebundenen Naturfaserschichten angeordnet, wobei 
gerade in diesem Verbund hervorragende Festigkeitseigen- 
schaften des Verbundkorpers erzielt werden konnen. 

Andcrcrscits konnen abcr auch Verbundkorper hcrgcstcUt 
werden, bei denen die Verstarkungseinlage zwischen einer 
reinen Thermoplastschicht und einer kunststoffgebundenen 
Naturfaserschicht liegen oder schlieBlich zwischen zwei 
Thermoplastschichten angeordnet sein konnen. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung kann der 
Verbundkorper auch zwei oder mehrere Verstarkungseinla- 
gen aus Gewebe enlhalten, die aber in jedem Fall jeweils 
zwischen zwei einen niedrigschmelzenden Kunststoff ent- 
haltenden Schichten angeordnet sind. 

Weitere Merkmale und vorteilhafte Weiterbildungen der 
Erfindung, insbesondere in bezug auf die eingesetzten 
Werkstoffe oder spezielle AusfiihrungsvariantOT hinsicht- 
lich der Zuordnung einzelner Schichten und Verstarkungs- 
einlagen sind in den Unteranspriichen und den nachfolgend 
dargestellten Ausfuhrungsvarianten angegeben. 

Anhand von vier Ausfuhrungsbeispielen wird die Erfin- 
dung mit Bezug auf die Zeichnung naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine perspekdvische Darstellung einer Matte mit 
beidseitigen auBenliegenden Verstarkungsgeweben; 

Fig. 2 in perspektivischer Darstellung den Randabschnitt 
einer Natur-/Thermoplast-Fasermatte mit einer einzigen 
Verstarkungseinlage aus offenporigem Gewebe; 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer weiteren 
Ausfuhrungsform einer Fasermatte mit drei Verstarkungs- 
einlagen fur den zu bildenden Verbundkorper und 

Fig. 4 eine Fasermatte in der Darstellung nach Fig, 2, je- 
doch zusatzlich mit einer beidseitig angeordneten Abdeck- 
folie. 

Die Fasermatten in den hier wiedergegebenen Ausfuh- 
rungsbeispielen sind mit jeweils gegenuber der dariiberlie- 
genden Schicht weggeschnittenen Randstreifen der einzel- 
nen Schichten dargestellt, um in der perspektivischen An- 
sicht alle Schichten sichtbar machen zu konnen. Die zeich- 
nerische Darstellung der Fasermatte, die das Ausgangsmate- 
rial fiir den zu formenden Verbundkorper bzw. das geformte 
Bauteil bildet, ist mit der eines Verbundkorpers idenlisch. 

In der Grundausfuhrung nach Fig. 1 wird eine Naturfaser- 
schicht 2.1 auf beiden Seiten von je einem Verstarkungsge- 
webe 3.1 und 3.2 abgedeckt. Nach Fig. 2 umfaBt eine Faser- 
matte bzw. ein Verbundkorper jeweils eine aus Fasem gebil- 
dete erste und zweite Thermoplastschicht 1.1 und 1.2 als den 
Verbundkorper beidseitig abdeckende AuBenschicht. Als 
thermoplasti sches Fasermaterial wird Polypropylen oder 
beispielsweise auch Polyethylen oder Ethylenvenylacetat 
eingesetzt. An die auBenliegenden ersten und zweiten Ther- 
moplastschichten 1.1 und 1.2 schlicBcn sich nach inncn je- 
weils eine erste und eine zweite Naturfaserschicht 2.1 und 
2.2 an. Die Naturfaserschichten 2.1 und 2.2 bestehen aus 
Naturfasern, wie Hanf, Flachs, Jute, Sisal und dgl. oder auch 
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aus Naturtasergemischen, die mit einem Bindemittel aus 
thermoplaslischem Kunstsioff getrankl oder mit entspre- 
chenden Fasem vemiischl sind und nach der Formgebung 
mit dem Bindemittel einen Verhund bilden. 

Die inittlere, zwischen den beiden thennoplastgebunde- 
nen Naturfaserschichten 2.1 und 2*2 eingebeltete Schichl ist 
eine Verstarkungseinlage 3 aus einem Gewebe mit offenen 
Strukluren, das aus einem Fasennaterial mit hoherer 
Schmelztemperatur als die des fOr die Naturfaserschichten 
2.1 und 2.2 verwendeten thermoplastischen Bindemittels lO 
besteht. Im Ausfuhrungsbeispiel besteht das groBporige Ge- 
webe der Verstarkungseinlage 3 aus Polyesterfasem. Bei- 
spielsweise konnen auch Fasem aus Polybuthylenteraphta- 
lat Oder Kohlefasern oder Glasfasem oder auch eine Kombi- 
nation aus diesen oder anderen hochschinelzenden Fasem 15 
eingesetzt werden. 

Die so ausgebildete Fasermatte wird nun zu einem bei- 
spiclswcisc fur die KraftfahrzcughcrstcUung bcnotigtcn 
Verbundkorper-Bauteil geformt, indem die Fasermatte zum 
einen auf eine im Schmelztemperaturbereich der verweiide- 20 
ten Thennoplasten liegende Temperatur von etwa 200^*0 er- 
warmt und dabei in die gewunschte Fomi verpreBt wird. 

Das Volumen der an den AuBenseiten der Naturfaser- 
schichten 2.1 und2^1iegenden ersten und zweiten Thermo- 
plastschichten 1.2 und 1.1 isl so gewahlt, daB wahrend des 25 
PreBvorgangs an diesen Schichten Funktionselemente, wie 
Befestigungslaschen, Rippen u. a. oder auch bestimmte op- 
tisch wirksame Oberflachenstrukturen ausgebildet werden 
konnen. GleichermaBen kann aus asthetischen Grunden eine 
besondere Farbgebung der ersten und zweiten Thermoplast- 30 
schichten 1.1 und 1.2 vorgesehen sein. 

Beim Verpressen der erwarmten Fasermatte dringen die 
niedrigschmelzenden, aufgeschmolzenen Thermoplasten 
der Naturfaserschichten 2.1 und 2.2 von beiden Seiten in die 
weitmaschige GewebesUxiktur der Verstarkungseinlage 3 35 
ein und ummanteln das Gewebe der Verstarkungseinlage 3. 
Es entsteht somit ein enger Verbund mit den benachbarten 
Naturfaserschichten 2.1 und 2:2, wobei das Gewebe als Be- 
wehrung wirkt. Dadurch werden die mechanischen Eigen- 
schaften des so hergestellten Bauteils, insbesondere hin- 40 
sichtlich Biegespannung und Schlagzahigkcit, eriieblich 
verbessert. 

Fig. 3 zeigl in einer zweiten Ausfiihningsvariante eine. 
Fasermatte zur Herstellung von Bauteilen mit gegenuber 
dem ersten Ausfuhrungsbeispiel weiter verbesserten Festig- 45 
keitseigenschaften durch Verwendung von drei Verstar- 
kungseinlagen 3.1, 32, und 33. Die aus mehreren Schichten 
gebildeie Fasermatte besteht in der nachfolgenden wieder- 
gcbenden Reihenfolge aus einer ersten Thermoplastschicht 
1.1, einer zweiten Verstarkungseinlage 3,2, einer ersten Na- 50 
turfaserschicht 2.1, einer ersten Verstarkungseinlage 3.1, ei- 
ner zweiten Naturfaserschicht 2.2, einer dritten Verstar- 
kungseinlage 33 und einer zweiten Thermoplastschicht 1.2. 

Beim Erwarmen und Verpressen einer so aus Einzel- 
schichten gebildeten Fasennatte durchdringt das aufge- 55 
schmolzene thermoplastische Material der ersten und zwei- 
ten Thermoplastschichlen 1.1, 1.2 und der ersten und zwei- 
ten Naturfaserschichten 2.1, 2.2 jeweils beidseitig die offen- 
porige, aus hoherschmelzenden Fasern bestehende Gewebe- 
suiiktur der Verstarkungseinlagen 3.1, 3.2 und 3.3, die in 60 
dem so gebildeten Bauteil aus einem sandwichartigen, ein- 
stuckigen Verbundkorper somit eine mehrschichtige Be- 
wehrung bilden und zu einer deullichen Steigerung der Fe- 
stigkeitseigenschaften beiu*agen. Entsprechend der Starke 
der aus den Thcrmoplastschichtcn 1.1 und 1.2 gebildeten 65 
AuBenschichten des Verbundkorpers konnen an diesem 
beim Verpressen wieder bestimmte Funktionselemente und 
Oberflachenstrukturen ausgeformt werden. 



Die Ausfuhrungsform nach Fig. 4 entspricht im wesentli- 
chen dem in Fig. 3 beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel, je- 
doch sind die AuBenflachen der Fasermatte bzw. des aus ei- 
nem VerbundkoTx>er bestehenden Bauteils zusatzlich mit ei- 
ner Abdeckfolie 4.1 und 42 oder anderen Dekorstoffen, bei- 
spielweise zur Verbesserung der optischen Eigenschaften, 
versehen. 



Patenlanspriiche 

1. Mehrlagiger Verbundkorper, der durch Thermo- 
plastschichten und mit thermoplastischem KunststofF 
gebundene Naturfaserschichten gebildet ist, zur Her- 
stellung von Bauteilen oder Formteilen, insbesondere 
fur Kraflfahrzeuge, gekennzeichnet durch mindestens 
eine Verstarkungseinlage (3) aus einem aus Fasem ge- 
bildeten offenporigen Gewebe, das ein- oder beidseitig 
von den schmclzcndcn Kunststofifcn bcnachbartcr Na- 
turfaserschichten (2.1, 2.2) und/oder benachbarter 
Thermoplast- und Naturfaserschichten (1.1, 2.1; 1.2, 
2.2) und/oder Thermoplastschichten (1.1, 1.2) durch- 
drungen und in diese als Bewehrung eingebunden ist. 

2. Mehrlagiger Verbundkorper nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der fur die Thermoplast- 
und Naturfaserschichten verwendete KunststoIT eine 
Schmelztemperatur von < 250'*C aufweist. 

3. Mehrlagiger Verbundkorper nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff fur die 
Thermoplast- und Naturfaserschichten vorzugsweise 
Polyethylen, Polypropylen oder Ethylenvinylatetat ist. 

4. Mehrlagiger Verbundkorper nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Naturfasem fiir die 
Naturfaserschichten (2.1, 2.2) vorzugsweise aus 
Rachs, Hanf , Sisal oder Jute oder aus Mischungen aus 
diesen bestehen. 

5. Mehriagiger Verbundkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Fa- 
sermaterial fiir das Gewebe der Verstarkungseinlagen 
(3) aus schmelzenden Kunststoffen, wie Polyethylen- 
teraphtalat oder Polybutylenteraphtalat oder aus Glas- 
fasem oder Kohlefasern oder aus einer Kombination 
verschiedener schmelzender Fasem besteht. 

6. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 5, gekennzeichnet durch eine mittig ange- 
ordnete Verstarkungseinlage (3) sowie jeweils an deren 
AuBenflachen liegende erste und zweite Naturfaser- 
schichten (2.1, 2.2), deren thermoplastisches Bindemit- 
tel gleichzeitig das Fasergewebe der Verstarkungsein- 
lage (3) durchsetzt, sowie jeweils die verbleibenden 
AuBenflachen der ersten und zweiten Naturfaser- 
schichten (2.1, 2.2) abdeckende und mit diesen verbun- 
dene, als AuBenschicht dienende erste und zweite 
Thermoplastschichten (1.1, 1.2). 

7. Mehrlagiger Verbundkorper nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen den ersten Natur- 
faser- und Thermoplastschichten (2.1, 1.1) und den 
zweiten Naturfaser- und Thermoplastschichten (2.2, 
1.2) jeweils eine weitere, zweite und drilte Verstar- 
kungseinlage (3.2, 33) angeordnet und in das thermo- 
plastische Material der benachbarten Schichten einge- 
bunden ist. 

8. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der An- 
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Ther- 
moplastschichten (1.1, 1.2) aus wahrend der Formge- 
bung des bctrcffcndcn Bauteils aufgeschmolzenen Fa- 
serstoffen oder Folie bestehen. 

9. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB entspre- 
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chend dem variierbaren Volumen der Thermoplast- 
schichten (1.1, 1.2) in den von diesen gebildeten Au- 
Benseiten des Bauteils wahrend des Formgebungsvor- 
gangs eingefornite Funlctionseleniente und/oder Ober- 



10. Mehrlagiger Verbundkoqjer nach einem der An- 
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ther- 
moplastschichten 1.2) eingefarbt sind. 

11. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der An- 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB an den lO 
AuBenflachen mit den Thennoplaslschichten (1.1, 1.2) 
verbundene Abdeckschichlen (4.1, 4.2) vorgesehen 
sind. 

12. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der An- 
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB der 15 
Schmelzpunkt fur die Verstarkungseinlagen hoher ist 
als der Schmelzpunkt fUr das zur Verwendung kom- 
mcndc Thcrmoplast. 



flachenstrukturen vorgesehen sind. 
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